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Abstrak 
 
Desa Bungah merupakan salah satu Desa dari Kecamatan Bungah Kabupaten Gresik ini merupakan 
Desa yang sering disebut sebagai Desa para santri. Tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis 
persediaan barang dengan menggunakan metode forecasting, menentukan jumlah permintaan 
kebutuhan konsumen, mengetahui penyebab terjadinya cacat pada produksi pembuatan kerudung, 
memberikan usulan perbaikan dan mengurangi (waste) yang terjadi pada jumlah cacat pada kerudung. 
Permasalahan Usaha Kecil Menengah (UMKM) Kerudung dapat diselesaikan dengan menggunakan 
peramalan (forecasting) didapatkan nilai paling terkecil berada di 4 bulanan dengan nilai error MAD 
sebesar 17,97, MSE sebesar 546,88 dan MAPE sebesar 0,03. Analisis hasil penelitian six sigma ini 
untuk mengetahui tahapan define, tahapan pengukuran measure dihitung nilai upper control limit 
(UCL) sebesar 134,9761 dan lower control limit (LCL) sebesar 73,68994 serta perhitungan DPMO 
sebesar 1916,933 yang terdapat kecacatan pada produk kerudung antara lain jahitan pinggiran tidak 
rapi, kain yang berkerut, lubang pada kain kerudung, sablon kurang rapi (tinta kurang), warna tidak 
sesuai. Pada tahap analyze dapat ditarik kesimpulan bahwa ada beberapa faktor yang mempengaruhi 
yaitu pada faktot mesin peralatan, faktor manusia, faktor bahan baku material, faktor metode kerja, 
dan lingkungan kerja. Tahap selanjutnya adalah tahap improve dengan perbaikan yang mempengaruhi 
yakni kelelahan dan kurangnya kosentrasi pekerja saat melakukan pekerjaan, mata pisau tumpul, 
benang mesin jahit bunder, jarum putus, kurang pengawasan, kurang teliti saat menyambungkan motif, 
ceroboh, tergesa-gesa dalam mengejar target, pemasangan kain ke mesin jahit kurang sempurna, 
proses pemotongan tidak kosisten pada pola dan ukuran. Tahap terakhir adalah tahap control dengan 
menggunakan diagram SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, Customer) seperti pemasok bahan 
baku kain kerudung, bahan baku utama benang, kain, kerudung, menyelesaikan permintaan proses 
pembuatan kain kerudung dengan hasil yang baik, sesuai standart atau ukuran pemesanan yang telah 
ditetapkan. 
 
Kata kunci: UMKM; Forecasting; DMAIC; DPMO; SIPOC. 
 
Pendahuluan  
Pertumbuhan industri tentu disebabkan tumbuhnya permintaan tentunya peramalan merupakan hal penting 
dalam kehidupan sehari-hari. Untuk memenuhi permintaan pasar maka faktor-faktor produksi seperti bahan baku 
(material), mesin, metode yang digunakan dalam proses produksi modal dan sumber daya manusia, perlu dikelola 
dengan cara yang lebih baik, mulai dari perencanaan (planning), pelaksanaan (actuating) dan pengawasan 
(controlling). Upaya perusahaan untuk memenuhi permintaan tentunya bergantung pada kapasitas produksinya untuk 
itu perusahaan perlu melakukan pemeriksaan pada sumber daya yang dimiliki seperti tenaga kerja, mesin, serta waktu 
produksi yang tersedia. Data Badan Pusat Statistik (BPS), (2017) di Kabupaten Gresik yang terbagi atas 18 kecamatan 
pada tahun 2017 terdapat 638 unit jenis UMKM. Salah satu unggulan usaha kecil menengah yang terdapat di 
Kabupaten Gresik diantaranya pengrajin songkok, pengrajin kerudung, pengrajin terbang (hadrah, rebana, dan 
banjari), usaha petis dan terasi, usaha kerupuk. 
Penerapan six sigma di UMKM ini lebih mudah mendapatkan dukungan dan komitmen manajemen yang 
mendapatkan pegawai terlatih dan terdidik untuk menerapkan six sigma karena meskipun ada pegawai sudah tidak. 
memiliki waktu untuk mengikuti pelatihan karena kesibukan dengan kegiatan operasional perusahaan sehari-hari 
(Anthony, 2008), Oleh sebab itu studi mengenai penerapan six sigma di UMKM masih memiliki peluang besar untuk 
dilakukan. Salah satunya adalah UMKM STY. Yang merupakan UKM milik Ibu Hj. Sultiawati di Desa Sukowati 
Kecamatan Bungah Kabupaten Gresik. 
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Selain hal tersebut dalam UMKM Kerudung dalam menentukan jumlah kebutuhan bahan pokok dan bahan 
baku produksi yang akan diberi didasari atas perkiraan yang disebabkan oleh dasar perhitungan untuk 
memperhitungkan jumlah pengadaan bahan baku pokok. Hal ini mengakibatkan kerugian dan kerusakan bahan baku 
ketika jumlah bahan baku yang dipesan terlalu berlebihan dan terlalu lama disimpan serta terhambatnya proses 
produksi ketika kekurungan bahan baku karena menunggu bahan baku pokok dan bahan baku produksi tersedia. 
Penelitian ini dimulai dengan melakukan analisis perencanaan terdahulu yang digunakan oleh UMKM, 
kemudian dilakukan peramalan permintaan pada penelitian ini didasarkan pada data penjualan historis yang akan 
dilanjutkan dengan perencanaan produksi agregate. Oleh karena itu, peramalan dilakukan dalam periode tahunan, 
sehingga perencanaan produksi berdasarkan peramalan (forecasting) permintaan. Berdasarkan uraian yang telah 
dijelaskan, maka dapat disimpulkan bahwa permasalahan Usaha Kecil Menengah (UMKM) Kerudung yang 
dilakaukan di UMKM STY dengan tujuan untuk menganalisis persediaan barang dengan menggunakan metode 
forecasting, menentukan jumlah permintaan kenutuhan konsumen, mengetahui penyebb cacat pada produksi 
pembuatan kerudung dan memberikan usulan perbaikan dan mengurangi (waste) yang terjadi pada jumlah cacat pada 
kerudung. Data yang diambil pada penelitian ini selama 3 periode yakni dari bulan Januari sampai Desember pada 
tahun 2016, 2017 dan 2018, wawancara dan dokumentasi catatan dengan pihak perusahaan adalah metode yang 
digunakan dalam pengambilan data untuk menemukan peyebab kecacatan pada produk kerudung. 
 
Literature dan Metode Penelitian  
Peramalan 
Heizer dan Barry (2015) menyatakan bahwa peramalan merupakan suatu seni dan ilmu pengetahuan dalam 
memprediksi peristiwa-peristiwa pada masa mendatang. Peramalan yang melibatkan data historis seperti data 
penjualan dimasa lalu. Sedangkan Peramalan menurut Nasution dan Prasetyawan (2008) adalah proses peramalan 
untuk memperkirakan beberapa kebutuhan dimasa datang yang meliputi kebutuhan dalam ukuran kuantitas, kualitas, 
waktu, dan lokasi yang dibutuhkan untuk memenuhi permintaan barang dan jasa. Peran peramalaan ini mempunyai 
peranan yang sangat penting baik dalam penelitian, perencanaan atau dalam pengambilan keputusan oleh ketetapan 
yang dibuat. Dalam menggunakan metode peramalan terdapat ada 3 teknik untuk menghitung berdasarkan time series 
antara lain : metode rata-rata bergerak (moving average), rata-rata bergerak tertimbang (weight average) dan 
eksponential (exponential smoothing). 
a. Metode rata-rata bergerak (moving average) 
Ft
∑𝑃𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑡𝑎𝑎𝑛 𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑒 𝑛 𝑠𝑒𝑏𝑒𝑙𝑢𝑚𝑛𝑦𝑎
𝑛
 
Ft
(𝐴𝑡−1+𝐴𝑡−2+⋯….+𝐴𝑡−𝑛)
𝑛
      (1) 
 
Keterangan:  
Ft = nilai peramalan untuk periode berikutnya 
At-1  = nilai permintaan actual periode sebelumnya 
n  = jumlah periode yang digunakan 
 
b. Metode Eksponential Smoothing 
𝑺𝒕 + 𝟏 =  𝜶𝑿𝒕 + (𝟏 − 𝜶)𝑺      (2) 
 
Keterangan: 
St + 1 = Nilai ramalan untuk periode berikutnya 
Α = Konstanta Penulisan (0 – 1) 
Xt = Data pada periode t 
St  = Hasil nilai peramalan periode sebelumnya 
 
Setelah dilakukan perhitungan error maka dilanjutkan dengan menghitung MAD dan MSE. Hasil 
Perhitungannya adalah sebagai berikut 
c. MAPE (Mean Absolute Percent Error) atau Nilai rata-rata kesalahan persentase absolute 
MAPE =
∑ 1 100 |𝐴𝑘𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑖 |/𝐴𝑘𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑖𝑛𝑖
𝑛
      (3) 
d. Perhitungan Nilai Error dengan metode MAD 
𝑀𝐴𝐷 =  ∑ |
(𝐴𝑡− 𝐹𝑡)
𝑛
|       (4) 
 
Konsep Six Sigma 
 Carl Frederick Gauss (1777-1885) adalah orang yang pertama kali memperkenalkan konsep kurva normal 
dalam bidang statistik. Konsep ini kemudian dikembangkan oleh Walter Shewart di tahun 1920 yang menjelaskan 
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bahwa 3 sigmadari nilai rata-rata (mean) mengindikasikan perlunya perbaikan dalam sebuah proses. Pada akhir tahun 
1970, Dr. Mikel Harry, seorang insinyur senior pada Motorola’s Government Electronics Group memulai percobaan 
untuk melakukan pemecahan masalah dengan menggunakan analisa statistik. Metode tersebut kemudian beliau 
tuliskan dalam sebuah makalah berjudul “The Strategic Vision for Accelerating Six Sigma Within Motorola”, Dr. Mike 
Harry kemudian dibantu oleh Richard Schroeder, mantan eksekutif Motorola, menyusun suatu konsep perubahan 
manajemen yang didasarkan pada data. Hasil dari kerja sama tersebut adalah sebuah alat pengukuran kualitas yang 
sederhana, yang kemudian menjadi filosofi kemajuan bisnis, yang dikenal dengan nama Six Sigma (Montgomery, 
2005). Six Sigma menurut (Montgomery, 2005) six sigma merupakan simbol yang berasal dari Yunani, melambangkan 
standart deviasi (penyimpangan) pada bidang statistik. Kata six menunjukkan jumlah standart deviasi dari nilai tengah 
spesifikasi yang seharusnya. Konsep six sigma adalah produk yang diproses pada tingkat kualitas six sigma, maka 
perusahaan boleh mengharapkan 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan (DPMO) untuk setiap transaksi produk barang 
atau jasa dalam upaya meningkatkan kualitas zero defect (Gaspersz, 2008).  
Six Sigma merupakan pendekatan yang banyak digunakan untuk mengidentifikasi dan menghilangkan cacat, 
kesalahan atau kegagalan pada proses bisnis dengan cara fokus pada kinerja proses yang memiliki arti penting bagi 
konsumen (Anthony, 2008). Pada prinsipnya six sigma menurut Gasperz (2002) ini digunakan untuk mengidentifikasi 
ada 5 tahapan pengendalian kualitas dengan six sigma yakni DMAIC antara lain Define, Measure, Analyze, Improve, 
Control. Sedangkan pada tahap improve digunakan tools dalam pengukuran menggunakan metode SIPOC (Supplier, 
Inputs, Processes, Output,Costumers) menurut Reinke (2010) untuk mengembangkan alur proses bisnis yang lebih 
baik dari sebelumnya. Pada tahap terakhir tahap control digunakan tools control chart menggunakan p-chart seperti 
penelitian Artham (2013) untuk mengetahui apakah produksi terdapat dalam batas kendali atas dan batas kendali 
bawah yang dilihat dari produksi pada cacatnya produk.  
 
Hasil dan Pembahasan 
Pengumpulan Data 
Tahapan tahapan penelitian yang harus ditetapkan dahulu untuk melakukan problem solving sehingga dapat 
memudahkan penelitian ini untuk menganalisisnya. 
1. Observasi 
  Observasi dilakukan dengan cara pengamatan secara langsung ke UMKM kerudung yang ada di Desa Kertosono, 
Kecamatan Bungah, Kabupaten Gresik. Pengamatan dilakukan dengan mengetahui data jumlah penjualan 
kerudung selama 3 tahun terakhir (tahun 2018, 2017 dan 2016), Data aktivitas kegiatan dilingkungan proses 
pembuatan kerudung, proses observasi dilengkapi dengan pengumpulan data visual.  
2. Wawancara 
Wawancara dilakukan terhadap narasumber terkait yang dianggap memiliki pengetahuan mengenai objek 
penelitian dan informasi yang diperlukan. Teknik wawancara dilakukan dengan tanya jawab secara langsung 
dengan mengajukan pertanyaan-pertanyaan kepada pihak-pihak yang terkait pada pemilik UMKM kerudung.  
3. Studi Pustaka 
Studi pustaka yang dilakukan merupakan studi berbagai literatur mengenai peramalan (forecasting), metode 
peramalan, mengukur kesalahan peramalan, pengendalian kualitas, kecacatan produk metodelogi six sigma, 
DMAIC, SIPOC. 
 
Metode pengumpulan data ini dilakukan secara langsung menggunakan metode peramalan yaitu Moving 
Average, Exponential Smoothing, Weighted Moving Average, siklus DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, 
Control), Faktor penyebab produk cacat, jumlah pengrajin kerudung, kriteria defect atribut kerudung, dan data harga 
bahan baku pembuatan kerudung, dan data proses produksi kerudung, menghitung analisa kapabilitas proses yang 
ditetapkan menggunakan satuan DPMO (Defect Per Million Opportunity), membuat peta kontrol, menentukkan CTQ 
(Critical To Quality) potensial terbesar dan menggambarkan diagram sebab akibat untuk menentukan akar penyebab 
masalah dari masing-masing CTQ dan Tahap terakhir adalah tahap control dengan menggunakan diagram SIPOC 
(Supplier, Input, Process, Output, Customer).  
 
a. Tahap Peramalan (Forecasting) 
 Data Penjualan Kerudung UKM STY Berdasarkan Tabel 1 diatas maka tahap selanjutnya adalah perhitungan 
permintaan peramalan dengan menggunakan metode peramalan forecasting. 
 
Tabel 1. Data Penjualan Kerudung UKM STY Selama 3 tahun 
No Bulan/Tahun 
Data Penjualan Kerudung (kodi) 
2016 2017 2018 
1 Januari 650 650 675 
2 Februari 625 600 600 
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3 Maret 675 675 675 
4 April 650 625 625 
5 Mei 650 675 675 
6 Juni 650 650 650 
7 Juli 650 650 650 
8 Agustus 675 675 675 
9 September 650 650 625 
10 Oktober 650 650 675 
11 Nopember 650 650 650 
12 Desember 675 650 650 
Total 7850 7800 7825 
(Sumber : Data Internal UMKM Ibu Hj. Sultiawati, 2019) 
 
Perhitungan moving average dan eksponential smoothing ini menggunakan 4 bulanan untuk meramalkan 
produk kerudung. Perhitungan peramalan dengan metode Simple Moving Average 3 periode dilakukan dengan 
menjumlahkan permintaan aktual periode tiga bulan sebelumnya, kemudian membaginya agar didapat nilai rata-
ratanya. Perhitungan peramalan moving average dengan 4 bulanan untuk periode seterusnya dilakukan dengan 
langkah dan cara yang sama. Berdasarkan metode moving average 4 bulanan untuk tingkat kesalahan yang paling 
terkecil berada di 4 bulanan dengan nilai error MAD sebesar 17,97, MSE 546,88 dan MAPE sebesar 0,03. Hasil nilai 
standart error ini dapat dijadikan acuan pada UKM. STY untuk mengetahui berapa peramalan permintaan dan utntuk 
menimalisasikan biaya cost akibat kerugian. Dari perhitungan nilai error yang dilakukan pada metode Exponential 
Smoothing, maka didapat jumlah nilai MAD dan MSE setiap peramalan seperti pada Tabel 2 berikut ini: 
 
Tabel 2. Perbandingan Mean Absolute Deviation dan Mean Squared Error 
Kategori ES (α : 0.1) ES (α : 0.5) ES (α : 0.9) 
MAD 472,5059 19,85379 25,49137 
MSE 253220,5 673,3427 1109,715 
Sumber : Pengolahan Data, 2019 
 
 
 
Gambar 1. Grafik Moving Average untuk 4 bulanan selama 3 periode (Software POM Windows 3, 
2019) 
 
Berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan, maka metode yeng terpilih adalah metode dengan nilai error 
yang paling kecil dan layak untuk dijadikan acuan perhitungan peramalan.Untuk itu sebaiknya dalam melakukan 
perhitungan peramalan harus diperhatikan pola data untuk mengetahui metode peramalan yang sesuai yaitu 
melaluiscatter diagram agar perhitungan dapat menghasilkan hasil yang mendekati keadaan sebenarnya. 
Perhitungan peramalan Exponential Smoothing dengan 4 bulanan untuk periode seterusnya dilakukan dengan 
langkah dan cara yang sama 
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Gambar 2. Grafik Exponential Smoothing Penjualan untuk 4 bulanan Selama 3 periode (Software POM 
Windows 3, 2019) 
 
b. Tahapan Six Sigma 
Dalam penelitian ini penerapan pengendalian kualitas yang digunakan adalah dengan metode Six Sigma yang melalui 
lima tahapan analisis yaitu define, measure, analyze, improve, dan control. Analisis hasil penelitian menggunakan 
metode six sigma yang terdiri dari lima tahap yaitu define, measure, analyze, improve, dan control. Pada UKM. STY 
ini focus pada pengamatan produksi kerudung. 
1) Tahap Define 
Tahap define dilakukan dengan identifikasi proses produki dan jenis cacat, pada tahap ini dilakukan berdasarkan 
permasalahan yang ada, identifikasi penyebab defect yang menjadi penyebab palig potensial dalam menghasilkan 
produk kerudung di UKM STY.  
2) TahapMeasure 
Tahap measure dilakukan dengan menghitung nilai DPMO serta nilai sigma berdasarkan jumlah cacat tiap periode 
dan jumlah cacat total selama 12 periode dari bulan Januari sampai Desember 2016, 2017 dan 2018. 
 
Tabel 3. Prosentase Jenis Cacat Produk Kerudung UKM STY. 
No 
Jenis Defect 
Produk 
Jumlah Defect 
(Unit) 
Kumulatif 
Defect 
Kumulatif 
Defect (%) 
1 
Jahitan pinggiran 
tidak rapi 
35 35 15,56% 
2 Kain yang berkerut 65 100 44,44% 
3 
Lubang pada kain 
kerudung 
30 130 57,78% 
4 
Sablon Kurang Rapi 
(tinta kurang) 
53 183 81,33% 
5 Warna tidak sesuai 42 225 100,00% 
Jumlah 225  100,00% 
(Sumber: Data Internal UMKM STY., 2019) 
 
Setelah membuat presentase kecacatan produk kaerudung berdasarkan karateristik kemudian dilanjutkan 
membuat diagram pareto, histogram, Penentuan karateristik kualitas (Critical to Quality) untuk menentukan indikator 
apa saja yang menyebabkan suatu produk dapat dikatakan cacat yang mengakibatkan ketidaksesuaian dengan 
keinginan pelanggan. Indikator cacat pada produk kerudung adalah Jahitan pinggiran tidak rapi, Kain yang berkerut, 
Lubang pada kain kerudung, Sablon Kurang Rapi (tinta kurang), Warna tidak sesuai. 
Menghitung batas kendali atas atau Upper Control Limit (UCL) untuk menghitung batas kendali atas atau UCL 
dilakukan dengan rumus sebagai berikut: 
Batas Kendali Atas (𝑈𝐶𝐿) = 𝑃 + 3 √104,333 
        = 104,333 + 3 x 10,214 
        = 104,333 + 30,6430 
       = 134,9761 
 
Batas Kendali Bawah (𝐿𝐶𝐿)) = 𝑃 − 3 √104,333  
   = 104,333 – 3 x 10,214 = 104,333 - 30,643 = 73,69 
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Gambar 3. Control Chart (Hasil Pengolahan Data, 2019) 
 
Pembuatan diagram pareto bertujuan untuk melihat seberapa besar persentanse setiap jenis cacat yang terjadi. 
Pada tahap ini akan dibuat diagram pareto, perhitungan nilai DPMO (Defect Per Million Opportunity dan Penentuan 
Level Sigma).  
 
 
 
Gambar 4. Diagram Pareto (Hasil Pengolahan Data, 2019) 
 
3) Perhitungan DPMO dan Nilai Sigma 
Peluang yang terjadinya cacat produk terhadap karateristik bagi kualitas (CTQ) dalam 1 juta kesempatan. 
DPMO  = DPO x 1.000.000 
= 0,001917 x 1.000.000  
= 1916,933 
Penentuan Level Sigma  
Untuk mengukur level sigma dapat digunakan alat bantu berupa tabel konversi sigma atau sama dengan 
menggunakan Microsoft Excel dengan memasukkan formula: 
=normsinv ((1000000-DPMO)/1000000) + 1,5 
= 4,391517 
Jadi level sigma yang didapat sebelum dilakukannya implementasi usulan perbaikan 4,39. Level ini digunakan 
sebagai kinerja baseline. 
 
4) Tahap Analyze 
Tahap analisis bertujuan untuk menganalisis hambatan dan kendala yang akan terjadi. Pada tahap ini dilakukan 
dengan menggunakan brainstorming. Alat yang digunakan untuk mendukung tahap ini dengan menggunakan 
diagram ikan (fishbone) 
 
UCL 
LCL 
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Mesin 
Peralatan
Manusia
Bahan Baku 
Material
Metode Kerja Lingkungan 
Kerja
Kerudung
Mata pisau tumpul
Kurang disiplin
Kurang pengawasan
Ceroboh
Kurang teliti saat 
menyambungkan motif
Tergesa-gesa dalam 
mengejar target
Pemeriksaan bahan 
baku kurang ketat
Proses pemotongan tidak kosisten 
pada pola dan ukuran
Berantakan 
Pengap
Jam kerja tidak terjadwal
Mesin jahit membutuhkan 
maintenance
Benang mesin 
jahit bunder
Jarum 
putus
Pemasangan kain ke 
mesin kurang sempurna
 
 
Gambar 4. Diagram Sebab Akibat Fishbone (Hasil Pengolahan Data, 2019) 
 
5) Tahap Improve 
Tahap improve ini bertujuan untuk memberikan solusi terbaik dalam memecahkan masalah berdasarkan akar 
pemasalahan yang ada. Usulan perbaikan yang terpenting ini seharusnya dilakukan dengan perubahan point jumlah 
defect yang ditetapkan. 
 
 Tabel 4. Rencana Perbaikan dengan 5W dan 1 H 
No Gerakan Masalah 
1 What Apa Tujuan dari penanggulangan ? 
Tujuan dari penanggulang adalah untuk menjaga dan menghasilkan produk yang baik serta 
menekan tingkat kecacatan produk sesuai dengan yang diharapkan. Faktor yang menyebabkan 
pada pembuatan kerudung antara lain Faktor Manusia, Faktor Material, Faktor Metode, Faktor 
Mesin, dan Faktor Lingkungan 
2 Why Mengapa perbaikan dan penanggulangan dilakukan ? 
Perbaikan penanggulangan terdapat faktor – faktor sebab akibat yang dapat mempengaruhi 
antara lain kelelahan dan kurangnya kosentrasi pekerja saat melakukan pekerjaan, mata pisau 
tumpul, benang mesin jahit bunder, jarum putus, kurang pengawasan, kurang teliti saat 
menyambungkan motif, ceroboh, tergesa-gesa dalam mengejar target, pemasangan kain ke 
mesin jahit kurang sempurna, proses pemotongan tidak kosisten pada pola dan ukuran. 
3 Where Dimana rencana tindakan itu akan dilakukan ? 
tindakan yang dilakukan pada pembuatan kerudung ini yaitu pada Jahitan pinggiran tidak rapi, 
Kain yang berkerut, Lubang pada kain kerudung, Sablon Kurang Rapi (tinta kurang), Warna 
tidak sesuai. 
4 When Kapan perbaikan itu akan dilakukan ? 
Pada saat tiap minggu mesin jahit selalu di cek, dan di liat kondisi, terjadinya saat salah 
melakukan prosedur pemotongan pola dengan ukuran yang sudah ada. 
5 How Bagaimana pelaksanaanya ? 
Mengurangi penumpukan kerja diakhir target, selalu melakukan pengecekan secara berkala 
dan intesif, pengawasan terhadap pekerja agar tidak selalu ceroboh, pemberian pelatihan pada 
pekerja yang baru ataupun lama, evaluasi material bahan yang berkualitas rendah saat akan di 
produksi, 
(Sumber : Hasil Pengolahan Data, 2019) 
 
6) Tahap Control 
Tahap control ini merupakan tahap akhir dari proses six sigma yang berarti segala hasil dari tahap improve akan 
didokumentasikan dan disebarluaskan tanggungjawab kembali kepada pemilik dari usaha kecil menengah di PT. 
STY manajemen untuk membuktikan bahwa proses six sigma telah dilakukan (Garpersz, 2008).  
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7) Menentukan Digaram SIPOC 
Untuk mendefinisikan proses dalam peningkatan kualitas terhadap perbaikan kecacatan pada proses pembuatan 
kerudung maka perlu diketahui dengan menggunakan proses SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, Customer). 
 
 
 
Gambar 5. Diagram SIPOC Kain Kerudung (Data Diolah, 2019) 
 
Analisis data dilakukan dengan metode forecasting dan six sigma sebagai berikut : 
1. Analisis Tahap Define 
Berdasarkan hasil perhitungan kumulatif persentase cacat didapat nilai cacat padaa jahitan pinggiran tidak rapi 
sebesar 35, kain yang berkerut sebesar 65 Lubang pada kain kerudung 30, Sablon kurang rapi (tinta kurang) sebear 
30 dan warna tidak sesuai 42. 
2. Analisis Tahap Measure 
Dari hasil perhitungan nilai DPMO secara keseluruhan selama 3 periode didapatkan hasil yaitu 1916,933 
kegagalan per sejuta kesempatan. Berdasarkan nilai sigma selama 3 periode atau 36 bulan didapatkan nilai 
4,391517 α yang artinya perusahaan belum menerapkan pengendalian kualitas dengan baik karena masih jauh dari 
target 6 α. 
3. Analisis Tahap Analyze 
Pada tahap analyze dilakukan analisis hasil identifikasi penyebab cacat pada produk kerudung dan cacat saat proses 
produksi pembuatan kerudung. Alat untuk identifikasi ini menggunakan diagram tulang ikan baik dari sebab dan 
akibat yang terdiri beberapa faktor antara lain mesin peralatan, manusia, bahan baku material, metode kerja, 
lingkungan kerja. 
4. Analisis Tahap Improve 
Usulan perbaikan pada cacat kerudung yang bertujuan untuk memberikan solusi terbaik dalam memecahkan 
masalah. Tahap ini digunakan dengan metode 5W-1H. 
5. Analisis Tahap Control 
Hasil tahap control ini merupakan tahap akhir dari proses six sigma dengan cara menetukaan menggunakan 
diagram SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, Cutomer. Diagram SIPOC didapatkan dari proses produksi 
kerudung dari material hingga produk jadi. Di proses input barang mentah yang akan diproses menggunakan mesin 
jahit dan alat sablon, benang, jarum, aksesoris, logo. 
 
KESIMPULAN 
Berdasarkan hasil pembahasan yang dapat ditarik dari kesimpulan yang dilakukan di UKM STY di Desa 
Bungah Kabupaten Gresik dengan menggunakan metode DMAIC, SSix Sigma SIPOC mendapatkan hasil sebagai 
berikut : 
1. Berdasarkan  hasil metode exponential smoothing  4 bulanan untuk tingkat kesalahan yang paling terkecil 
berada di 4 bulanan dengan nilai error MAD sebesar 17,97, MSE 546,88 dan MAPE sebesar 0,03. Hasil nilai 
standart error ini dapat dijadikan acuan pada UMKM. STY untuk mengetahui berapa peramalan permintaan dan 
utntuk menimalisasikan biaya cost akibat kerugian. 
2. Penyebab terjadinya cacat pada produksi pembuatan kerudung pada metode si sigma mengetahui tahapan define, 
tahapan pengukuran measure dihitung nilai upper control limit (UCL) sebesar 134,9761 dan lower control limit 
(LCL) sebesar 73,68994 serta perhitungan DPMO sebesar 1916,933 yang terdapat kecacatan pada produk 
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kerudung Usulan perbaikan dapat dilakukan dengan Tahap diagram SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, 
Cutomer) seperti pemasok bahan baku kain kerudung, bahan baku utama benang, kain, kerudung, menyelesaikan 
permintaan proses pembuatan kain kerudung dengan hasil yang baik, sesuai standart atau ukuran pemesanan yang 
telah ditetapkan, produk Selesai yang dibuat tanpa cacat, pelanggan Kain Kerudung adalah industri industri 
perumahan atau remaja.  
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